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(Si) Verfahren und Vorrichtungen zum elektrochemischen Behandeln von Gut 



Die Erfindung betrifft das elektrochemische Behandeln 
von ebenem und mindestens an der Oberflache elektrisch 
leitfahigem Gut. Anwendung findet die Erfindung in 
Durchlauf- und Tauchbadanlagen u. a. zur prazisen Be- 
handlung von Strukturen mit sehr kleinen Abmessungen, 
wie sie in der Leiterplattentechnik vorkommen. 
Zur Vermeidung der storenden Spitzenwirkung werden 
die Elektroden 4, 5 sehr dicht an die zu behandelnden 
Oberflachen des Gutes 1 herangebracht. Zur elektrischen 
Isolation dient ein dunner, elektrolytdurchlassiger Isolier- 
werkstoff 12, der zugleich den Anoden-/Kathodenabstand 
bildet. Wahrend der elektrochemischen Behandlung fin- 
det keine transportbedingte Relativbewegung zwischen 
dem Gut 1 und den Elektroden 4, 5 statt. Zum Transport 
werden die Elektroden von der Oberflache des Gutes vor- 
ubergehend entfernt. Die Behandlung erfolgt somit 
schrinweise. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft. ein Verfahren und Vorrich- 
t.ungen zum elektrochemischen Behandeln von rnindestens 
an der Oberflache elektrisch leitfahigem Gut, vorzugsweise 
zum ein- und beidseitigen Behandeln von Leiterplatten und 
Leiterfolien. Anwendung findet. die Erfindung in Durchlauf- 
aniagen und Tauchbadanlagen. Derartige Anlagen sind un- 
ter anderem aus den nachfolgenden Druckschriften bekannt. 
[0002] Die Druckschrift DE 36 45 319 C2 beschreibt eine 
horizontale Durchlaufanlage zur elektrolytischen Behand- 
lung von plattenformigen Gegenstanden. Dieses Gut wird 
von Klainmern gegriffen, elektrisch kontaktiert und unter 
Badspiegei zwischen unteren und oberen Anoden kontinu- 
ierlich hindurchtransportiert. Der Elektrolyt wird mittels 
Zulaufrohren, die zwischen den Anoden und dem Gut ange- 
ordnet sind, eingeleitet. 

[0003] Eine wcitcrc horizontale Durchlaufanlage be- 
schreibt die Druckschrift DE 41 32 418 CI. Die Leiterplat- 
ten werden mittels Kontaktrollen seitlich erfaBt, elektrisch 
kontaktiert und zwischen den oberen und unteren Anoden 
kontinuierlich durch die Anlage transportiert. Freilaufende 
Stutzrollen zur Fuhrung der durchlaufenden Leiterplatten 
sind zwischen den Anoden und dem Gut angeordnet. 
[0004] Die Druckschrift DE 42 29 403 C2 beschreibt eine 
Vorrichtung zum Galvanisieren von an der Oberflache elek- 
trisch leitfahigen KunststoffTolien. Der kontinuierliche 
Transport durch die Galvanisieranlage erfoigt von Rolle zu 
Rolle. Die Stromzufuhr zum Gut erfoigt iiber schleifende 
Kontakteinrichtungen quer zur Transportrichtung. Quet- 
schwalzenpaare sorgen fur den kurzschluBfreien Transport 
der Foiie im Anodem/Kathodenraum. 

[0005] In der Druckschrift EP 0 959 153 A2 ist eine hori- 
zontale Durchlauf-Galvanisieranlage beschrieben, bei der 
Kontaktwalzen aus Metall zur elektrischen Kontaktierung 
des Gutes verwendet werden. Die Kontaktwalzen sind quer 
zur Transportbahn angeordnet. Sie rollen auf der Oberflache 
des Gutes ab. Zwischen weiteren elektrisch isolierten Trans- 
portwalzen in Durchlaufrichtung sind unlosliche Anoden 
angeordnet. Zur Vermeidung von elektrischen Kurzschliis- 
sen zwischen den Anoden und dem Gut befinden sich vor 
den Anoden elektrisch isolierende Gitter. Der Elektrolyt 
stromt durch die Anoden in die elektrolytischen Zellen ein. 
Das Gut wird kontinuierlich durch die Anlage bewegt. 
[0006] Die Druckschrift EP 0 759 100 B 1 beschreibt eine 
vertikale Durchlaufanlage, Auch hier wird das Gut durch die 
mittels der Anoden gebildeten elektrolytischen Zellen konti- 
nuierlich hindurchbewegt. Die weiteren Merkmale sind mit 
den oben beschriebenen Anlagen vergleichbar. 
[0007] Die vorstehend genannten Anlagen sind geeignet 
zur vollflachigen elektrolytischen Behandlung von Gut mit 
hoher Stromdichte, beispielsweise mit 12 A/dm-. Das par- 
tielle Behandeln von Oberflachen, die mittels einer elek- 
trisch leitfahigen und vollflachigen Grundschicht miteinan- 
der verbunden sind, kann dagegen nur mit einer niedrigen 
Stromdichte, beispielsweise mit 2 A/dm 2 elektrolytisch be- 
handelt werden. Hierzu zahlt der Leiterbildaufbau auf Lei- 
terplatten durch Galvanisieren, d. h. das Verstarken von Lei- 
terbahnen. Die Strukturen werden durch einen Resist auf der 
vollflachigen Grundschicht negativ gebildet. Die freien Fla- 
chen werden bei geeigneter elektrischer Kontaktierung gal- 
vanisiert. Zur Fertigstellung der Leiterplatten wird anschlie- 
Bend die Grundschicht zwischen den Leiterzugen durch At- 
zen entfemt. Voraussetzung fur diesen Leiterbildaufbau ist, 
dass der Resist das clcktrischc Kontakticrcn der Grund- 
schicht ermoglicht. 

[0008] Alle diese Anlagen sind gekennzeichnet durch ei- 
nen, im Vergleich zu den Abmessungen der Strukturen der 



Leiterplattentechnik, sehr groBen Anode n-/Kathodenab- 
stand. Bei den beschriebenen Durchlaufanlagen betragt der 
Anoden-/Kathodenabstand etwa 20 mm bis zu 80 mm. 
Elektrolytisch zu behandeln sind nach dem derzeitigen 
5 Stand der Leiterplattentechnik Strukturen mit einer Breite, 
beginnend ab 0,05 mm. In absehbarer Zeit wird sich diese 
Breite nochmals halbieren. Somit betragt das Verhaltnis von 
Anoden-/Kathodenabstand zur Stukturbreite 400 : 1 und 
mehr. Storend ist in der Praxis auch, dass dieses Verhaltnis 
10 nicht konstant ist, wenn in den Durchlaufanlagen, wie ub- 
lich, unterschiedlich dicke Leiterplatten produziert werden. 
Die Dicke des Gutes betragt typisch 0,1 mm bis 8 mm. Bei 
horizontalen Durchlaufanlagen verandern diese Dickenun- 
terschiede an der Leiterplattenoberseite den wirksamen An- 
15 oden-/Kathodenabstand. Aus diesem Grunde sind kleine 
Abstande, wie zum Beispiel 20 mm, nachteilig. So betragt 
der Anoden-/Kathodenabstand an der Leiterplattenunter- 
scitc konstant. 20 mm. An der Obcrscite andert sich dicscr 
Abstand in Abhangigkeit von der Leiterplattendicke bei den 
20 oben genannten MaBen von 19,9 mm auf 12 mm. Unter- 
schiedliche Zeilspannungen und unterschiedliche Struktur- 
behandlungen sind die Folge, Bei groBen Anoden-/Katho- 
denabstanden werden die relativen Abstandsunterschiede 
kleiner. Allerdings wird auch die Strukturbearbeitung un- 
25 giinstiger. 

[0009] Wegen des groBen Anoden-/Kathodenabstandes 
treten in Abhangigkeit vom Leiterbild Schichtdickenunter- 
schiede von bis zu 20 : 1 auf. Kleine zu galvanisierende Fla- 
chen mit groBer umgebender Isolierflache werden, in Folge 
30 der Feldlinienkonzentration im Vergleich zu groBen Galva- 
nisierflachen, uberproportional behandelt. Dieses Verhalten 
wird kurz als Spitzenwirkung bezeichnet. Ein Leiterbildauf- 
bau ist zumindest unter Anwendung von wirtschaftlich aus- 
reichend hohen Stromdichten nicht moglich. Damit werden 
35 derartige Anlagen praktisch nicht zur elektrolytischen Bear- 
beitung von Strukturen verwendet, sondern nur zur Vollfla- 
chenbearbeitung. 

[0010] Aufgabe der in der Druckschrift DE 44 17 551 C2 
beschriebenen Erfindung ist es, die Spitzenwirkung weitge- 
40 hend zu vermeiden. Elektrisch isolierende Distanzmittel 
halten die Anoden und das Gut wahrend des kontinuierli- 
chen Transporter durch die Durchlaufanlage auf Abstand. 
Der Abstand sollte das 30-fache der Breite schmaler Leiter- 
zuge nicht ubersteigen. Auch bei einem derartigen Abstand 
45 ist die Spitzenwirkung, wenn auch abgeschwacht, vorhan- 
den. Die auf dem Gut kontinuierlich abrollenden Anoden 
stellen zudem fur das Gut nur eine linienformige Anode dar. 
Urn bei gegebener Anlagenlange eine ausreichende Schicht- 
dicke beim Galvanisieren zu erzielen, muss die Stromdichte 
50 erhoht werden. Dies verstarkt jedoch in nachteiliger Weise 
die Spitzenwirkung. Die in dieser Druckschrift beschriebe- 
nen planen Anoden vermeiden diesen Nachteil. Allerdings 
sind zur Vermeidung von Anoden-/Kathodenkurzschlussen 
viele prazise Abstandshalter erforderlich, die auf den zu be- 
55 arbeitenden Oberflachen entlangschleifen. Zudem besteht 
beim Durchfahren der immer scharfkantigen Leiterplatten 
durch die Anodenanordnungen die Gefahr der Beschadi- 
gung der aus einem Isolierstoff bestehenden und schleifen- 
den oder abrollenden Abstandshalter. 
60 [0011] Die Druckschrift DE 43 24 330 C2 beschreibt ein 
Wisch verfahren. Eine Wischvorrichtung stort die Diffusi- 
onsabsicht an der Oberflache des Gutes. Das Wischen mit- 
tels einer Wischvorrichtung erfoigt durch eine Relativbewe- 
gung von Anode und Kathode, Die Wischvorrichtung liegt 
65 gleitend an der Oberflache des kontinuierlich durch die An- 
lage fahrenden Gutes an. Dabei besteht auch die Gefahr der 
Beschadigung des Resistes auf der Leiterplatte, Die in der 
Druckschrift beschriebenen Wischrollen mit integrierter 
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Anodenfunkiion haben wieder den Nachieil ciner nur sehr 
kurzen, an der Maniellinie wirksanien Anode in Transporl- 
richtung. Der Wi sen werkstoff muss so poros sein, dass er 
nichl nur Tonendurchlassig, sondern auch cleklrolyldurch- 
lassig ist, Derartige Werksloffe sind beim Abrollen an den 5 
scharfen Kan I en der Leiterplalten verschleiBanfallig. Wer- 
den, wie in der Druckschrifl vorgeschlagen, das Wischen 
und die Anodenfunkiion gelrennl, so blendcn die Wischrol- 
len die Anoden weitgehend ab. Desweiieren isi die Lange 
der Wischflachc in Transportrichtung je Wischrolle an der 10 
Mantellinie sehr kurz. Die Anoden und die Wischvorrich- 
lungen behindern sich gegenseitig. 

|()()12] Aufgabe der Erfindung ist es, in Durchlaufanlagen 
und in Tauchbadanlagen ein prazises elcklrolyt.isch.es Be- 
handlen von Gut, insbesondere zum Galvanisieren von sehr 15 
kleinen Leiterbahnstrukluren auf Leiterplatien und Leiierfo- 
licn, unier Vermeidung der oben beschriebenen Nachtcile, 
zu crmog lichen. Die Lcitcrbahnstrukturcn sind mitt els ciner 
Grundschichl elekirisch mileinander verbunden. 
[0013] Gelost wird die Aufgabe durch das in Pai.ent.an- 20 
spruch 1 beschriebene Verfahren und durch die Vorrichlun- 
gen gemaB der Paten tanspriic he 20 und 29. 
|0014] Die Erfindung eigne! sich zur Durchfuhrung aller 
elekirocheniischen Prozesse, das heiBt zum eleklrochemi- 
scticn Melallisieren, Alzen, Oxidieren und Reduzieren unler 25 
Verwendung von Elektrolyten mil und ohne Redox sysle-m. 
Bevorzugt kommen im Elektrolyten unlosliche Anoden zum 
Hinsatz. Grundsatzlich sind auch losliche Anoden verwend- 
bar. 

|0015] Nachfolgend wird die Erfindung zur Kiirzung der 30 
Beschreibung nur noch am Beispiel des Galvanisierens de- 
tail lien beschrieben. Die Elektroden werden dement spre- 
chend mil Anode und Kathode bezeichnet. Zur weiteren Be- 
schreibung dicnen auch die nachfoigenden, schematise!! 
dargestellten Figuren: 

|0016] Fig. 1 zeigt das Grundprinzip der elektrolytischen 
Zelle mil dem minimalen Anoden-/Kathodenabstand wah- 
rend der elektrolytischen Behandlung. 
|0017] Fig. 2 zeigt im Ausschnitt eine horizontale Durch- 
laufanlage zur Leiterplauenbehandlung mil einer Walzen- 40 
kontaktierung des Gutes. 

1 0018] Fig. 3 zeigt im Ausschnitt eine horizontale Durch- 
laufanlage mil einer Streifenkontaktierung des Gutes. 
[0019] Fig. 4a zeigt im Querschnitt einen Streifenkontakt 
mil einer Kontaktleiste, die isoliert und federnd in einem 45 
elastischen Werkstoff gelagert ist. 

[0020] Fig. 4b zeigt desgleichen einen Streifenkontakt, 
dessen Kontaktleiste in sich aus einem elastischen und elek- 
trisch leitfahigen Werkstoff bestehl und die mit einem elasti- 
schen, elektrisch nichtleitenden Werkstoff isoliert ist. 50 
[0021] Die Fig. 1 zeigt das Grundprinzip der erfindungs- 
gemassen 2elle mit dem Gut 1 sowie mit einer oberen Ano- 
denanordnung 2 und einer unteren Anodenanordnung 3. Die 
Anodenanordnungen bestehen aus den oberen und unteren 
Anoden 4 und 5, die vorzugsweise als unlosliche Anoden 55 
ausgefuhn sind. An den ak liven Flachen, d. h. an der dem 
Gut zugewandten Flache, sind sie mit einem Isolier werk- 
stoff 12 versehen. Dieser ist ionen- und elektrolyldurchlas- 
sig. Er bestehl z. B. aus einem aufgespannten diinnen Cie- 
webe. Die Dicke des Isolierwerkstoffes 12 ist zugleich der 60 
wirksame Anoden-/Kathodenabstand bei der elektrolyti- 
schen Behandlung. Eine Gewebedicke von z. B. 0,15 mm 
bringt den Anoden-/Kathodenabstand in die GroBenordnung 
der zu behandelnden Strukmren, wie sie z. B. beim Leiter- 
bildaufbau von Lx:itcrplattcn vorkomnicn. Damit werden 65 
Spitzenwirkungen vennieden. Dies fiihrt zu einer sehr 
gleichmaBigen Schichtdickenverteilung. 
[0022] In Fig. 1 ist die Situation wahrend der elektrolyti- 
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schen Behandlung des Gules 1 dargestelll. Der Transportan- 
trieb des Gules 1 ist ausgeschaltet. Die oberen und unteren 
Anodenanordnungen 2 und 3 beruhren die elektrolyiisch zu 
behandelnden Oberflachen, wobei der ionendurchlassige 
Isolierwerksioff 12 vor den Anoden einen elektrischen 
Kurzschluss bei kleinstem Anoden-/Kathodenabsland sicher 
verhindert. Zwi schen dem Gui 1 und den Anodenanordnun- 
gen 2 und 3 tindet wahrend der elektrolytischen Behandlung 
keine relative Transport be wegung stall. Nach einer, im all- 
gemeinen zeitlich kurzen Behandlung offnen sich die Ano- 
denanordnungen. Sie werden somii von den zu behandeln- 
den Oberflachen entfernl und das (Jut wird einen Schritt in 
PieUrichtung 19 weiterbefordert. Nach dem erneuten 
SchlieBen der Anodenanordnungen 2 und 3 wiederholl sich 
die elektrolytische Behandlung. Durch das OlTnen und 
SchlieBen der Anodenanordnungen in Richtung des Doppel- 
pfeiles 8 wird jedesmal auch der Elektrolyt an der Oberfla- 
chc des Gutes und an den Anoden ausgctauscht. Das Offnen 
und SchlieBen erfolgt mittels einer von einem Hubmotor 7 
betatigten Hub- und Senkcinrichlung. die nachfolgend kurz 
Hubeinrichtung genannt wird. Die nicht dargestellte Hub- 
einrichtung wird mittels bekannler Techniken des Maschi- 
nenbaues und der Automatisierungsiechnik hergestelit . 
[0023] Bei beidsei tiger Behandlung des Gutes befinden 
sich an beiden Seiten Hubeinrichlungen. Zur Unlerstulzung 
des elektrochemischen Behandelns kann eine Rutteleinrich- 
tung 6 verwendet werden. Diese setzt die Anodenanordnung 
2 beziehungsweise 3 in Vibralionen. Dies verringertdie Dif- 
fusionsschichtdicke an der zu behandelnden Obei flache, 
welches die Anwendung einer hoheren Stromdichte erlaubt. 
[0024] Die leitende Oberflache des Gutes wird von einem 
Kontakt element 9 elekirisch kontaktiert. Als Kontaktele- 
mente eignen sich u. a. Kontaktwalzen ; Konlak trader und 
Klammern. Elektrische Leiter 10 und 11 verbinden die elek- 
trolytische Zelle mit einer nicht dargestellten Badstrom- 
quelle. Bei dem Badstrom kann es sich urn Gleichstrom, 
unipolaren oder bipolaren Pulsstrom handein. In der Fig. 1 
ist die Polaritat fur das Galvanisieren des Gutes 1 einge- 
zeichnet. 

[0025] Fig. 2 zeigt in der Seitenansicht eine horizontale 
Durchlaufanlage zur Leiterplauenbehandlung mit einer 
Walzen kontaktierung. Dichtwalzen 13 und Dichtwande 14 
bilden entlang der Transport bah n Arbeitsbehalter 15, die mit 
Elektrolyt 16 gefulll sind. Die Dichtwalzen verhindern beim 
Galvanisieren eine Metal lisierung der kathodisch gepolten 
Kontaktwalzen 17. Der Elektrolyt wird durch bekannte und 
hier nicht dargestellte Konditionierungseinrichtungen au- 
Berhalb des Arbeitsbehalters 15 konditioniert und im Kreis- 
lauf gefordert. Der elektrische AnschluB des Gutes 1 an die 
Badstromquelle(n) erfolgt uber eine oder mehrere Kontakt- 
walzen 17. Sie werden von einem nichl dargestellten Trans- 
portantrieb zusammen mit den Dichtwalzen 13, die auch das 
Gut 1 transportieren, motorisch angetrieben. AuBerhalb des 
Arbeitsbehalters angeordnete Schleifkontakte 18 oder rotie- 
rende Fliissigkonlakte lei ten den Badstrom von der Bad- 
stromquelle zu den Kontaktwalzen. 

[0026] Eine metallische und somit harte Kontakt walze 17 
ist zur Vollflachenkontaktierung geeignet. Befindet sich ein 
elektrisch isolierender Resist zur Strukturbildung auf der 
Oberflache des Gutes, so isi die Kontaktierung der leitenden 
Oberflachen bereiche nicht moglich. In diesem Fall wird 
eine Kontakt walze 17 verwendet, die aus einem elastischen 
und elektrisch leilfahigen Werkstoff bestehl. Derartige 
Werkstoffe sind z. B. Elastomere oder Silikone, die bei der 
Hcrstcllung mit elektrisch leitfahigen Fullstoffcn verschen 
worden sind. Derartige Fullstoffe bestehen z. B. aus Metall- 
pulver, Metallflocken und ahnlichen Teilchen. Die Abmes- 
sungen derartiger Teilchen betragen im Durchmesser etwa 
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10 urn Oder weniger. Damit lassen sich Verbundwerkstoffe 
mit einer elektrischen Leitfahigkeit herstellen, die nahe an 
die Leitfahigkeit der ublichen elektrochemisch resistenten 
Metalle wie Titan oder Edelstahl herankommen. Derartige 
elastische Kontaktwalzen 17 uberbrucken die etwa 40 urn > 
hohen Resistflanken, zumindest. an den nicht mit Resist, ab- 
gedeckten groBeren Oberflachenbereichen, die stets vorhan- 
denen sind, und kontaktieren so das Gut. 
[0027] Die Behandlung des Gutes erfolgt schrittweise. In 
der Vorrichtung nach Fig. 2 ist die Situation wahrend der 10 
beidseitigen elektrochemischen Behandlung dargestellt, 
d h wahrend eines Behandlungsschrittes. Der Transportan- 
trieb in Pfeilrichtung ist. ausgeschaltet. Die Anodenanord- 
nungen 2 und 3 beriihren die zu behandelnden Oberflachen 
des Gutes 1. Die Badstrornquelle ist. eingeschaltet. Es erfolgt l> 
die elektrochemische Behandlung, die durch Einschaltung 
der Rutteieinrichtung 6 unterstutzt werden kann. Fur das 
synchronc Bin- und Ausschaltcn der Bcwcgungcn und der 
Badstromquellen sorgt eine Synchronisations- und/oder 
Schalteinrichtung, wie sie aus der Automatisierungstechmk 20 
bekannt sind. Die mogliche Dauer der Behandlung ist. ab- 
hangig von der chemischen Zusammensetzung des Elektro- 
lyten von der angewandten Stromdichte, sowie vom An- 
oden-/Kathodenabst.and, d. h. von der Dicke des Isolier- 
werksloffes 12 vor den Anoden, und von der Art des Isolier- 2:> 
werkstoffes. Die Dicke und die Art des Isolierwerkstoffes 
bestimmen dieMenge des fur jeden Behandlungsschntt ver- 
fugbaren, konditionierten Elektrolyten. Dieser konditio- 
nierte Elektrolyt. wird nachfolgend kurz: frischer Elektrolyt 
genannt Als Isolierwerkstoff 12 eignen sich resistente Tu- 30 
cher Filz offenporiger Schaumstoff, Keramiktucher und 
andere ionendurchlassige und flussigkeitsdurchlassige 
Werkstoffe. Die ionendurchlassigen Isolierwerkstoffe kon- 
nen weich und saugfahig, oder hart, und nicht flussigkeits- 
aufnehmend sein. Ein Beispiel fur harte Isolierwerkstoffe ist 
die partielle Isolation der Anoden mit einem resistenten Iso- 
lator, wie z. B. festanhaftende Keramikpartikel oder Kunst- 
stoff partikel. In diesem Falle sind die Anoden partiell lonen- 
durchlassig und partiell elektrisch isoliert. Fliissigkeitsauf- 
nehmende und weiche Isolierwerkstoffe fiihren, insbeson- 40 
dere zusammen mit der Vibration der Anoden, eine fur den 
elektrochemischen ProzeB vorteilhafte Walkarbeit aus. 
Diese Walkarbeit beschleunigt den ProzeB durch eine Ver- 
ringerung der Dicke der Diffusions schicht. Die Dauer pro 
Behandlungsschritt liegt bei wenigen Millisekunden, z.B. *> 
10 ms und sie reicht bis zu einer Stunde, 
[0028] Nach diesem Behandlungsschritt. offnet die Hub- 
einrichtung die Anodenanordnungen 2 und 3 geradhmg in 
Pfeilrichtung 8 oder auf einer Kurvenbahn schwenkend und 
desgleichen resultierend in Pfeilrichtung 8. Dabei kann die 50 
Badstrornquelle eingeschaltet bleiben. Ein AbreiBfunken 
entsteht nicht. Sie kann auch vor dem Offnen im Strom re- 
duziert, umgepoit, oder ganz ausgeschaltet werden, damit 
bei dem jetzt einsetzenden Transportschntt m Pfeilrichtung 
19 an den Kontaktwalzen 17 ein sehr gennger oder kern 5:> 
Strom flieBt. Die Weglange des Transportschrittes wird in 
erster Linie von der Expositionszeit bestimmt. 1st diese Zeit 
lang bei gegebener Anlagenlange, d. h. bei gegebener An- 
zahl von Arbeitsbehaltern 15 und Anodenlangen in Trans- 
portrichtung, dann ist. der Transportschntt entsprechend lan- 60 
ger Anlagenlange und Anlagenleistung werden aufeinander 
so abgestimmt. daB die Transportschritte etwa 1 mm und bei 
GroBanlagen bis zu 2 m betragen. Die Anoden konnen sich 
auch relativ zum ruhenden Gut bewegen. Durch das Offnen 
der Anodenanordnungen 2 und 3 gclangt frischer Elektrolyt 6, 
in den Bereich der Anode und Kathode. Nach erfolgtern 
Transportschntt schlieBen die Anodenanordnungen wieder 
Die Anoden setzen erneut mit den Isolierwerkstoffen 12 aut 



den Oberflachen des Gutes auf. Dabei entsteht. ein hydrody- 
namischer Druck des Eleku-olyten, der auch einen erhohten 
Stoffaustausch in Durchgangslochern und in Sacklochern 
des Gutes bewirkt. Spatestens mit dem Aufset.zen der Ano- 
denanordnungen auf dem Gut. wird der Transportantrieb 
ausgeschaltet. und zugleich werden die Badstromquellen, 
falls sie ausgeschaltet waren, mit der erforderlichen Polantat 
wieder eingeschaltet. Alle Bewegungen, Transportschntte 
und das elektrische Schalten der Badstromquellen werden 
von einer nicht dargestellten zentralen Anlagensteuerung 
zeitgerecht gesteuert. Die Fig. 2 gilt grundsatziich auch fur 
eine vertikale Durchlaufanlage, In diesem Falle steUt die 
schematische Darstellung die Draufsicht dar. 
[0029] Fig. 3 zeigt in der Seitenansicht eine horizontale 
Durchlaufanlage zur Leiterplatten- oder Leiterfolienbehand- 
lung mittels einer Streifenkontaktierung. Zugleich stellt die 
Fig. 3 in der Draufsicht eine vertikale Durchlaufanlage dar. 
Die Strcifcnkontakte 20, die wcitcr untcn naher erlautcrt 
werden, erfordem in Durchlaufanlage keine Dichtwalzen. 
Es kann ein durchgehender Arbeitsbe halter, so wie er in Fig. 
1 dargestellt ist, verwendet werden. Der Streifenkontakt 20 
stellt eine elektrische Verbindung von der Obernache des 
Gutes 1 zu der nicht dargestellten und bereits beschnebenen 
Badstrornquelle her. Der Streifenkontakt 20 wird bei ausge- 
schaltetem Transport des Gutes 1 fest an die zu behandelnde 
Oberflache angedriickt. Zugleich sind die Anodenanordnun- 
gen 2 und 3 geschlossen. Die Darstellung in Fig. 3 zeigt. den 
Behandlungsschritt. Danach erfolgt das Offnen der Anoden- 
anordnungen 2 und 3. Mit derselben Bewegung werden 
auch die Streifenkontakte 20 von der Oberflache des Gutes 1 
abgehoben, was durch die gestrichelten Linien angedeutet 
ist. Vorteilhaft ist es, wenn kurz zuvor oder mit dem Einlei- 
ten der Offnungsbewegung die Badstrornquelle ausgeschal- 
tet wird oder zumindest in der Stromstiirke verringert wird. 
Damit wird eine Funkenbildung und/oder eine Metallisie- 
rung des Kontaktes vermieden. Durch Umpolung im geoff- 
neten Zustand der Anordnung ist eine Entmetallisierung der 
Kontakte bei Bedarf moglich. Mit dem Offnen setzt auch ein 
Transportschntt des Gutes 1 ein. Danach schlieBen die Ano- 
denanordnungen 2 und 3 gemeinsam mit. den Streifkontak- 
ten. Vor AbschluB der SchlieBbewegung ist der Transport- 
schritt beendet. Unterhalb eines Streifenkontaktes findet 
keine Behandlung statt. Die Transportschritte werden in Hi- 
rer Lange so auf die gegenseitigen Abstande der Streifen- 
kontakte abgestimmt, dass alle Oberftachenbereiche des Gu- 
tes zeitlich gleichlang elektrochemisch behandelt werden. 
Nach AbschluB der SchlieBbewegung wird die Badstrorn- 
quelle wieder eingeschaltet. Die weiteren Ablaufe und 
Funktionen sind bereits anhand der Fig. 2 beschrieben wor- 
den. Der Streifenkontakt 20 kann quer zur Transportrich- 
tung und zu dieser in einem rechten Winkel angeordnet sein. 
Ein davon abweichender Winkel, d. h. schrag angeordnete 
Streifenkontakte kontaktieren zwei aufeinanderfolgende 
Abschnitte von Gut. Der Streifenkontakt kann nicht in einer 
Lucke von mit Abstand aufeinanderfoigendem Gut kontak- 
tieren. Die Anodenanordnungen konnen auch entsprechend 
schrag geschnitten ausgefuhrt werden. Die Streifenkontak- 
tierung hat folgende weitere Merkmale: 
Es wird kein Schleifkontakt 18 benotigt. Zur Stromzufuh- 
rung auf den Streifenkontakt 20 konnen verschleiBfreie 
elektrische Leiter 10 in Form von flexiblen Strombandem 
oder Hochstromlitzen verwendet werden. Der ubliche 
Schleifkontaktabtrieb entfallt. Desweiteren laBt sich der ei- 
gentliche Kontakt im Gegensatz zu Kontaktwalzen elek- 
trisch so isolicrcn, daB ein uncrwunschtcs Mctallisicrcn bei 
einem GalvanisierprozeB vermieden wird. Elastische und 
angetriebene Dichtwalzen sind nicht erforderlich. Entspre- 
chend kurzer wird die Baulange der Anlage, Insbesondere 
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wird bei z. B. gleichcr Anodenlange im Vergleich zur Wal- 
zenkonlaktierung dcr Absiand von einer Kontaklsielle zur 
nachsten in Transport rich lung kiirzer. Dies erlaubt die Pro- 
dukl.ion von kiirzerem Gui. 1 oder von langeren Anoden bei 
gegebencr Lange des Gules 1. 5 
1 0030 j Die Fig. 4a zeigl einen Streifenkonlakl 20 im 
Qucrschnitl. Er erstrcckl sich langs in die Zeichnungsebene 
nine in. Ein Trager 21, aus Mel all odcr Kunstsloff, dient zur 
Stabilisierung und zur Befestigung an einer Hubeinrichtung. 
Am Trager 21 isi ein eleklrisch isolierender und elastischer 10 
Werkstoff 22 beiesligt. z. B. anvulkanisiert. In diesen Werk- 
stoff 22 isl eine slarre Kontaktleisle 23 eingebeltel. Die Kon- 
taktleisle 23 bestehl vorzugsweise aus einem elektroche- 
misch resislenten Metall, z. B. aus Tilan oder Niob. Das Me- 
lall kann auch mil einer resistenlen Oberflachenbeschich- 15 
lung versehen sein. Uber einen eleklrisch isolierten Leiler 
10 isi die Komaktleiste 23 mil der Badsironiquelle verbun- 
dcn. Dcr Isolicrwcrkstoff 22 dichtct wahrcnd des Bchand- 
lungsschrittes die Kontaktleisle 23 in Richtung zur elektro- 
lytischen Zelle vollig ab. Ein unerwunschtes Metallisieren, 20 
der bei in Galvanisieren kathodischen Kontaktleisle 23, wird 
so auch ohne Dichiwalzen 13 sicher vermieden. 
[0031] Sind Teilbereiche der zu behandelnden Oberflache 
mil Resist abgedeckl, wird die verbleibende freie Oberflache 
von eine in met alii sen slarren Konlakl nichl sicher konLak- 25 
liert. Dafiir eignet sich der Streifenkonlakl, den Fig. 4b 
zeigl. Am Trager 21 ist eine elastische Kontaktleisle 24 be- 
fesligt. Sie bestehl aus dem bereils oben beschriebenen ela- 
stischen und mil elektrisch leitfaliigen Fulls toff en versehe- 
nen Werkstoff. Beidseitig ist an der elastischen Kontaktlei- 30 
ste 24 ein elastischer und elektrisch isolierender Werkstoff 
22 angebracht. Dieser Isolier werkstoff schiitzi die Kontakt- 
leisle 24 vor unerwunschter Metallisierung bei kathodischer 
Poluriiiu. Durch die Eiastizitat ist es moglich, auch partiell 
mil Resist versehenes Gut 1 sicher zu kontaktieren. Die 3S 
elektrische Verbindung zur Badsironiquelle wird mittels ei- 
nes elektrischen Leiters 26 in unnuttelbare Nahe des Strei- 
fenkontaktes 20 und im weiteren Verlauf mil elektrischen 
Lei tern 10 hergestellt. Der Streifenkonlakl 20, gemaB Fig. 
4b, kann auch so ausgebildet werden, daB der eigentliche 40 
Kontakt zum Gut aus Metall bestehl, aber im Gegensatz zur 
starren Kontaktleisle in Fig. 4a bestehl die Kontaktleisle aus 
z. B. gestanzten und gestapellen Metallplattchen von bei- 
spiels weise 0,1 mm Dicke. Die gestapellen Metallplattchen 
werden an S telle des unteren Teiles der Kontaktleisle 24 ein- 45 
gelegt und z. B. durch FormschluB befesugt. Die Metall- 
plattchen stiitzen sich nach oben in Fig. 4b gegen den ver- 
bleibenden elastischen und elektrisch leitfaliigen Werkstoff 
ab, der damit eine gemeinsame elektrische Verbindung aller 
Metallplattchen herstellt. Zum Gut hin wirkt ein elastischer 50 
metallischer Kontakt. 

[00321 Zur Anpassung an Oberflachenunebenheiten kann 
die Kontaktleisle auch aus Kontaktstucken beslehen, die in 
sich gefiedert, d. h. mil kleinen Einschnitten versehen sind. 
Desgleichen sind hicrfur fodernde metallise he Burstenlei- 55 
sten verwendbar. 

[0033] Die Anwendungsbeispiele wurden fur Leilerplat- 
ten und Leiterfolien beschrieben. Diese liegen in der Regel 
in Form von Abschnitten vor. Die erfindungsgemaBen Vor- 
richtungen und das Verfaliren eignen sich auch sehr gut zur 60 
elektrocheniischen Behandlung von endlosein Gut in Form 
von Folien von Rolle zu Rolle. Hierzu dienen die bekannten 
Behalter, Antriebe, Fiihrungs- und Umlenkrollen von elek- 
trocheniischen Bandanlagen. Das zu behandelnde Band 
wird bei jedem Bchandlungsschritt durch cine Schaltcin- 65 
richtung angehalten. Die Anodenanordnungen 2 und 3 
schliessen und offnen sich, so wie es bereils oben beschrie- 
ben wurde. Gleiches gilt fur das Ein- und Ausschalten der 



814 C 1 

8 

Badsironiquellen. Fiir das zeitgerechte Steuern sorgt eben- 
l'alls die elckirisch/inechanische Schalleinrichtung. 
[0034] Bei groBen und schweren Bandrollen isl das ibrl- 
wahrende Anhallen und Wiederanfahren des zu behandeln- 
den Bandes lech ni sen aufwendig. Zur Venncidung des 
schriuweisen Transpones bei der Behandlung groBer und 
schwerer Bander wird das Prinzip dcr fliegenden Sage ange- 
wendet. Das Gut wird kontinuierlich Iran sport iert. Wahrend 
des Behandlungsschriltes fiihren die am Gui anliegenden 
Anodenanordnungen 2 und 3 eine synch rone Transporlbe- 
wegung, d. h. einen Transporlschritt zusanmien mil deni Gut 
aus. Zwischen dem Gut und den Anodenanordnungen ftndet 
dabci keine Relativbewegung stall. Nach dem Behandlungs- 
bzw. Transporlschritt offnen die Anodenanordnungen und 
fliegen geoffnet den Transportschritl zuriick. Dann schlie- 
Ben sie wieder und behandeln erneul mitfliegend das Gut. 
Bei der Sireifenkontaktierung fiihren auch die Streifenkon- 
taktc dicsc Offnungs-, SchlicB- und Transportbcwcgungcn 
mil aus. 

[0035] In den Figuren sind beidseitige Behandlungen des 
Gutes dargestellt. Bei einseitiger Behandlung entfalll eine 
Anodenanordnung. An Stelle dieser Anodenanordnung trill 
ein ebener Koiper, der die Andruckkrafl der verbleibenden 
einseitigen Anodenanordnung aulnimnit. Das erfindungsge- 
maBe Verfahren eigne! sich auch zur elektrocheinischen Be- 
handlung von gefonnlem Gut, das elektrisch kontaktiert ist. 
Die Anoden und der darauf befindliche IsolierwerkstorT 
werden der Fonn des Gutes genau angepasst. Damit wird 
eine ungleichmaBige Behandlung in Folge der Spitzenwir- 
kung sicher vermieden. Die Behandlung erfolgl durch per- 
manentes Offnen, Elektrolytaustauschen und SchlieBen der 
an das Gut angepaBten Vorrichtung. 

[0036] Ein wei teres Anwendungsgebiet stellen Tauchbad= 
anlagen dar. Das Gut runt im Arbeitsbe halter und die Ano- 
denanordnungen werden zum Elektrolytaust ausch fort wah- 
rend geoffnet und geschlossen. Die elektrische Kontaktie- 
rung des Gutes erfoigt mittels bekannter Warentrager, Klani- 
mern und/oder Gestelle. Zur prazisen Behandlung von 
Strukturen auf Leiterplatten kann im Vergleich zum Stand 
der Technik eine wesentlich hohere Stromdichte ange wen- 
det werden. Zusatzlich erfoigt eine Eneigieeinsparung durch 
die sehr niedrige Zellspannung. In Durchlaufanlagen ist 
auch jede andere, hier nicht beschriebene Art der elektri- 
schen Kontaktierung des Gutes moglich. Auf die bekannten 
einseitigen Kontaktierungen am Rand von ebenem Gut, wie 
die Klammerkontaktierung oder die Radkontaktierung, soli 
besonders hingewiesen werden. Auch sie eignen sich sehr 
gut zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Bezugszeichenliste 

1 Gut 

2 obere Anodenanordnung 

3 untere Anodenanordnung 

4 obere Anode 

5 untere Anode 

6 Rutteleinrichtung, auf die Anoden wirkend 

7 Hub motor 

8 Kennzeichnungspfeil fiir die Bewegungen 

9 Kontaktelement fiir das Gut 

10 elektrischer Leiler zum Badstromquellen-Minuspol 

11 elektrischer Leiler zum Badstroinquellen-Pluspol 

12 Isolierwerkstoff 

13 Dichi walzen 

14 Dichtwandc 

15 Arbeitsbe halter 

16 Elektrolyt 

17 Kontakl walze 
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18 Schleifkontakt 

19 Transportrichtungspfeil 

20 Streifenkontakt 

21 Trager 

22 elastischer Isolierwerkstoff 

23 starre Kontaktleiste 

24 elastische Kontaktleiste 

25 Transport waize 

26 flexible Strombander 



10 



Pat entan sprue he 



1. Verfahren zum elektrochemischen Metallisieren, 
Atzen, Oxidieren und Reduzieren von ebenem und ge- 
formtem Gut, wie zum Beispiel Leit.erplat.ten und Lei- 15 
terfolien oder Hohlwaren in Durchlaufanlagen oder 
Tauchbadanlagen mit Elektrolytbehaltern, Elektrolyt, 
Elektroden, Badstromqucllcn und Transport cinrichtun- 
gen, bestehend aus den Verfahrensschritten: 

a) Transportieren des Gutes in das elektrolytische 20 
Bad, 

b) In-Kontakt-Bringen des Gutes mit dem Elek- 
trolyten im Bad, 

c) elektrisches Kontaktieren und leitendes Ver- 
binden der zu behandelnden, eleklrisch leitfahigen 25 
Oberflachen mit mindestens einer Badstrom- 
quelle, 

dadurch gekennzeichnet, 

d) dass die Elektrode(n) auf die Oberflache(n) des 
Gutes aufgesetzt wird, beziehungsweise werden, 30 
wobei die dem Gut zugewandten Oberflachen der 
Etektrode(n) zumindest partiell ionendurchlassig 
elektriseh isoliert sind, 

e) und dass der Transport des Gutes durch die von 
den Elektroden und dem Gut gebildete(n) elektro- 35 
lvtische(n) Zelle(n) so erfolgt, dass spatestens ab 
dem Zeit.punkt. des Aufsetzens der Elektroden 
zwischen diesen und dem Gut keine Relativbewe- 
gung stattfindet, 

f) und dass wahrend des Aufsitzens der Elektro- 40 
den auf der Oberflache des Gutes ein elektrolyti- 
scher Behandlungsschritt mit. einem Anoden-/Ka- 
thodenabstand stattfindet, der von der Dicke der 
Isolation der Elektrode(n) bestimmt wird, 

g) und dass nach dem Behandlungsschritt die 45 
Elektrode(n) von der Oberflache des Gutes wieder 
abgehoben wird beziehungsweise werden, 

h) und dass wahrend der abgehobenen Elektro- 
de(n') ein u-ansportbedingter relativer Bewegungs- 
schritt zwischen dem Gut und den Elektroden 50 
stattfindet, 

i) und dass sich dieser Ablauf entsprechend der 
Verfahrensschritte d) bis h) fortwahrend wieder- 
holt. 

2. Verlahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 5^ 
net, dass der Behandlungsschritt bei jeder Ablaufwie- 
derholung 10 Millisekunden bis 1 Stunde lang andau- 
ert. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gut bei jeder Ablaufwieder- 60 
holung durch den reiativen Transportschritt 1 Millime- 
ter bis^2 Meter transportiert wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gut im elektrolytischen Bad 
durch elektriseh lcitfahigc Strcifcnkontaktc kontakticrt 65 
wird. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gut im elektrolytischen Bad 



durch elektriseh leitfahige Kontaktwalzen kontaktiert 
wird. 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gut im elektrolytischen Bad 
durch elektriseh leitfahige Kontaktrader elektriseh 
kontaktiert. wird, die mindestens am Rand des Gutes 
abrollen. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gut. im elektrolytischen Bad 
durch elektriseh leitfahige Klammern kontaktiert wird, 
die am Rand des Gutes klammern. 

8. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Streifenkontakte gemeinsam 
mit der Elektrode oder mit den Elektroden vom Gut ab- 
gehoben und wieder aufgesetzt werden. 

9. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Badstrom, in Trans- 
portrichtung des Gutes geschen, vor und nach jeder 
Elektrode, beziehungsweise vor und nach jeden oberen 
und unteren Elektroden. in das Gut. eingespeist wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass elektriseh isolierende Walzen, die quer zur 
Transportrichtung und parallel zu den elektrischen 
Kontaktelementen angeordnet sind, den Anoden-/Ka- 
thodenraum von den Kontaktelementen eleklrisch tren- 
nen. 

11. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Badstroniquelle(n) immer 
dann ausgeschaltet ist oder sind, wenn die Elektrode(n) 
nicht auf der Oberflache der Gutes aufsitzen. 

12. Verfahren nach Anspruchen 1 bis 4 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Badstromquelle(n) immer 
dann umgepolt betrieben wird oder werden, wenn die 
Eiektrode(n) nicht auf der Oberflache der Gutes aufsit- 
zen. 

13. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die dem Gut zugewandte(n) Sei- 
te(n) der Elektrode(n) mit einem Isoliermittel elek- 
triseh und ionendurchlassig so isoliert wird oder wer- 
den, dass damit zugleich der Abstand der Elektrode(n) 
zum Gut prazise eingehalten wird. 

14. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Elektroden durch Ruttelein- 
richtungen zu Vibrationen mindestens dann angeregt 
werden, wenn die elektrolytische Behandlung stattfin- 
det. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei beidseitiger elektrolytischer Behand- 
lung die beidseitig angeordneten Rutteleinrichtungen 
mit. gleicher oder un terse hiedlic her Phasenlage der 
Schwingungen betrieben werden. 

16. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4 und 8 bis 
15 dadurch gekennzeichnet, dass bei kontinuierlichem 
Transport des Gutes durch die elektrolytische Anlage, 
die Elektroden allein, und bei vorliegender Streifen- 
kontaktierung die Elektroden und die Streifenkontakte 
gemeinsam zur elektrolytischen Behandlung an die 
Oberflache des Gutes angedriickt werden und so mit 
dem Gut eine kurze Strecke synchron mitfliegen und 
dass sie nach dieser Strecke wieder abgehoben werden 
und gegen die Transportrichtung des Gutes geoffnet 
schnell zuruckfahren, mit anschlieBendem erneuten 
Schlie-Ben und einer weiteren mitfliegenden elektrolyti- 
schen Behandlung und dass sich diese Vorgange fort- 
wahrend wicdcrholcn. 

17. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Transport des 
Gutes durch die elektrolytische Anlage dann erfolgt, 
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wenn kerne elekirolyiische Be hand lung siaiifindct. 

18. Verfahren nach mindeslens einem der Anspriiche 1 
bis 17, dadurch gekennzeichnel, dass die Transpori.be- 
wegung des times durch die elektrischen Konlaklnii I - 
id, wie z. B. durch Klanuiiern, Kont akirader oder Kon- 5 
laklwalzen auf das Gui uberiragen wird. 

19. Verfahren nach mindeslens einein der Anspriiche 1 
bis 18, dadurch gekennzeichnel, dass zusalzlichc 
Transport mind in Fonn von Dichtwalzen das Gui 
transport ie re n. 10 

20. Vorrichlung zum eleklrochemischcn Metallisieren, 
Atzen. Oxidieren und Reduzieren von cbenem (Jut, wie 
zum Beispiel Leiterplau.cn und Leiterfolien in Durch- 
laufanlagen und Tauehbadanlagen mil Elekirolylhehal- 
tern, Eleklrolyl, Elektroden, Badstromquellen und 15 
Trans porleinrichtun gen, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Patentanspruch 1 bestehend 
aus: 

a) einer Transporleinrichtung zur Forderung des 
Cures durch die elekirolyiische Anlage, 20 

b) einer Pumpeinrichtung zur Kj-eislauftorderung 
des Elektrolylen im elektrolytischen Bad und 
durch Einrichlungen zur Eleklrolytregenerierung, 

c) mindeslens einer Badstromquelle zur Speisung 
der elektrolytischen Zelle oder der Zellen, 25 

d) elektrischen Konlaktelementen zur Strom- 
ubertragung von der Bad-Stromquelle auf das 
Gut, 

gekennzeichnel durch: 

e) Elektroden, die jeweils mit einem ionendurch- 30 
las si gen, elektrischen Isolierwerkstoff an jener 
Flache versehen sind, die in Richtung der zu be- 
handelnden Oberflache des GuLes weist. 

t) mindeslens eine Hubein richtung fur die Elek- 
trode(n) zur forlwahrenden, nahezu senkrechten 35 
Annaherung, Ruhestellung mit elektrochemischer 
Behandlung des Gules und Entfernung der Elek- 
trode(n) von der Oberflache des Gutes, 

g) eine Transporleinrichtung zum Transport des 
Gules durch die elektrolytische(n) Zeile(n) derart, 40 
dass wahrend der elektrolytischen Behandlung 
zwischen den Elektroden und dem Gut keine Re- 
lativbewegung sLattfindet, 

h) und eine Schalteinrichtung zum koordinierten 
Ein- und Ausschalten der Hubeinrichtungen fur 45 
die Elektroden und Konlakte, so wie der Trans- 
porteinrichtungen fur das Gut. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, gekennzeichnel 
durch eine Schalteinrichtung zum koordinierten Ein- 
und Ausschalten des Badstromes. 50 

22. Vorrichtung nach den Anspruchen 20 und 21, ge- 
kennzeichnel durch eine Umpoleinricht ung zum koor- 
dinierten Umpolen der Badspannung(en). 

23. Vorrichlung nach den Anspruchen 20 bis 22, ge- 
kennzeichnet durch eiektrische Kontaktelemente in 55 
Fonn von seitlich das Gut ergreifende Klammem. 

24. Vorrichtung nach den Anspruchen 20 bis 22, ge- 
kennzeichnel durch eiektrische Kontaklelemente in 
Fonn von seitlich auf dem Gut abrollenden Kont aktra- 
dern. 60 

25. Vorrichtung nach den Anspruchen 20 bis 22, ge- 
kennzeichnel durch eiektrische Kontaklelemente in 
Fonn von abrollenden Kontaktwalzen, die langge- 
streckt und quer zur Transportrichtung des Gutes ange- 
ordnct sind. 65 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, gekennzeichnel 
durch eiektrische Kontaktwalzen rail einer elastischen 
und elektrisch leitfahigen Oberflache. 
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27. Vorrichtung nach den Anspriichen 20 bis 26, ge- 
kennzeichnel durch mindestens eine Rulieleinrichtung, 
die die Elektrode(n) und daniit auch das Gut, zuinin- 
desl wahrend der Zcil der elektrolytischen Behandlung, 
in Vibration versetzt. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, gekennzeichnel 
durch beidseiiig am Gut angeordnele Elektroden, mil 
jeweils unabhangig voneinander angetrieben und in der 
Schwingungsphase einstellbaren Ruticleinrichtungen. 

29. Vorrichlung zum elektrischen Kontakiieren von 
flachcm Gui in elektrolytischen Durchlaufanlagen und 
in Bandanlagen, vorzugsweise in Anlagen zur Herstel- 
lung von Leiterplatten und Leiterfolien und insbeson- 
dere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Paten tan- 
spruch 1 und zur Verwendung in der Vorrichtung nach 
Patent anspruch 20 bestehend aus: 

a) einem elektrisch leitfahigen Streifenkontakt, 
der sich quer zur Durchl auf richtung des Gules 
iiber dieses erstreckt , 

b) einer elektrisch leitfahigen Verbindung von 
diesem Streifenkontakt zur Badstromquelle, 

c) einer Hub- und Senkeinrichtung zum Abheben 
des Slreifenkontaktes von der zu kontaklierenden 
Guloberflache und zum Aufsetzen und Andriicken 
des Slreifenkonlakies auf derselben an einer ande- 
ren Slelle, 

d) einer Synchronisationseinrichtung, zur Koor- 
dinierung der Bewegungen des Slreifenkonlakies 
mil den ubrigen, in der elektrolytischen Anlage 
ablaufenden Bewegungen, insbesondere mit den 
Elektrodenbewegungen und den Transportbewe- 
gungen des Gules. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, gekennzeichnel 
durch einen Streifenkontakt mit einer Kontaktleiste, 
die mit Aus n ah me der Kon taktfl ache zum Gut in einem 
elektrisch isolierenden und chemisch bestandigen 
Werkstoff eingebettel ist und die zusammen eine Bau- 
einheit bilden. 

31. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 und 30, ge- 
kennzeichnel durch eine Kontaktleiste, die aus einem 
stan-en Metallkorper besteht. 

32. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 und 30, ge- 
kennzeichnet durch eine Kontaktleiste, die aus gefie- 
derten metallischen Kontaktstucken besteht. 

33. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 und 30, ge- 
kennzeichnel durch eine Kontaktleiste, die aus fedem- 
den metallischen Burs ten leisten besteht. 

34. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 und 30, ge- 
kennzeichnel durch eine Kontaktleiste, die aus diinnen, 
gestapellen Metallplaltchen besteht. 

35. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 und 30, ge- 
kennzeichnel durch eine Kontaktleiste, die aus einem 
in sich elastischen und elektrisch leitfahigen Werkstoff 
besteht. 

36. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 bis 35, ge- 
kennzeichnel durch einen Streifenkontakt, der in einem 
Winkel ungleich 90° zur Transportrichtung angeordnet 
ist. 

37. Vorrichtung nach den Anspruchen 29 bis 36, ge- 
kennzeichnel durch eine Stromzufuhrung zum Strei- 
fenkontakt in Form von flexiblen elektrischen Leiiern. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



BNSDOCID: <DE 1 00438 1 4C 1 J_> 



- Leerseite - 



BNSDOC1D: <DE 10043814C1_I_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Veroffentlichungstag: 



DE 100 43 814 CI 
C 25 D 5/00 

11. April 2002 




202 150/97 



BNSDOCID: <DE 1004381 4C1J_> 




BNSDOC1D: <DE 1 00438 14C1J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Ve r off entlic hung stag: 



DE100 43 814 CI 

C25D 5/00 

11. April 2002 




BNSDOCID: <DE. 



1 00438 14C1_I_> 



Nummer: DE 10043 814 C1 

ZEICHNUNGEN SEITE 4 Int. CI. 7 : C25D 5/00 

Veroffentlichungstag: 11. April 2002 




202150/97 



BNSDOCID: <DE .1004381 4C1_L> 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ black borders 

□ image cut off at top, bottom or sides 

□ faded text or drawing 

□ blurred or illegible text or drawing 

□ skewed/slanted images 

□ color or black and white photographs 

□ gray scale documents 

Klines or marks on original document 
q / reference(s) or exhibit(s) submitted are poor quality 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



THIS PARE BLANK aisptov 



